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Beschreibung 



Die Erfindung bezieht sich auf die Herstellung von 
nammwidrigem bis nichtentflammbarem kunststoffmo- 
difiziertem Dispersionsputz und auf ein flammwidriges 
raodifiziertes Warmedammsystem aus 

Dispersionsputz-, Kleber- und Fuller, mit flexiblem Ar- 
mierungsgewebe auf Polystrol-Warmedammplatten 
und/oder anderen Warmedammplatten aufgebaut ge- 
kennzeichnetdadurch, daB der Dispersionsputz-Kleber- 
und Fuller hauptsachlich aus je plattchenformig ausge- 
bUdetem Hydrargillit Al(OH) 3 verschiedener grobdis- 
perser Korndurchmesseranteile besteht zwischen 39% 
bis 74°/o im Verhaltnis zur Bindemittelbasis und mit de- 



10 



WarmedammiPreme nur unzulanglichen Feuerschutz 

besitzen. ,. , „ 

In einigen Fallen werden nur unwesentbche Mengen 
AKOHb als Flammschutzmittel zugesetzt. 

Wegen der auBerordentlich groBen Mengen vorhan- 
dener und noch anfallender feuergefahrlicher Stoffe, die 
zunehmende Raumkonzentration solcher Stoffe, von 
Wohnungen, Aufenthaltsraumen und Menschen sowie 
Gewohnheiten, die Feuerausbruch fordern, wie z.B. 
Rauchen, Anwendung von elektrischen Geraten, Feuer- 
werkskdrpern, Gas- und Olfeuerungen u.a. stellt die 
Vermeidung von Feuerschaden und die Bekampfung 
von Feuer ein groBes Problem dar. Insbesonders auch 
wegen der Umweltbelastungen infolge der bislang 



bis 74o/o im Verhaltnis zur Bindemittelbasis und mit de- wegen aer Giftstoffe. Auch die Beseiti 

ren verschiedenen Anteilen einer Dispersion orgam- ,5 ^^SSSS^ai^^^?^ 



scher Polymere und/oder deren Coplymensate mit Ad- 
ditiven vermischt wird sowie mit H 2 0-Anteilen, daB 
dem Dispersionsputz noch CaCOa beliebiger Kornung 
als Strukturgeber sowie Titandioxid und andere organi- 
sche oder anorganische Farbstoffe als Zusatz beige- 
mengt werden und daB der Dispersionsputz alleine ver- 
wandt werden kann oder im Warmedamm-System als 
Kombination mit Dispersionskleber - und Fuller mit 
flexiblem Armierungsgewebe auf Polystrol - und/oder 
anderen Warmedammplatten aufgebaut wird. 

Bindemittelbasis fur die Herstellung der Dispersions- 
komponente(n) sind organische Polymere des Polyacry- 
lates, des Polystrolacrylates, des Styrolacrylates, des Et- 
hvlenacrylates und/oder deren Copolymensate nut Ad- 
_ • r\:„~~mior-- Vm-lanf.. Konservierungs-und 



gung von Schaden und Matenalien, die durch Brandbe- 
kampfungsmaBnahmen entstehen, erweisen sich oft als 
besonders schwierig und vor allem als kostspieug. 
Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfmdung, 
20 flammwidrige bis nichtentflammbare neue kunststoff- 
modifizierte Dispersionsputze for innen und auBen und 
ebensolche Warmedammsysteme aus Dispersionsputz-, 
Kleber- und FOllerkomponenten im Verbund auf Poly- 
strol- und/oder anderen Dammplatten und nut Armie- 
M rungsgeweben wirtschaftlich so auszustatten, daB neben 
hervorragenden bautechnischen und warmetechnischen 
Eigenschaf ten auch ein umweltf reundliches Produktver- 
halten vorliegt, sodaB durch Vermeidung und Unter- 

k7iena7rViateVund/oder deren Copolymerisate mit ^ ~J g ^^^ 
ditiven, wie Dispergier-. Verlauf-, Konservierungs-und 30 ^ br ertung^ 

^VSSXF&SS^^ Bauwerkes ^^^^^.^X 

s^^^^^^^? SiSsr durch Feuer halten sich d * 

ziiglich ihrer Komponenten, die sich aus ^P^s- >Siierungsgewebe zu schaffen, das dauerela- 

puteen,-klebern-und-fulleraufbauengegenumwettbe- "J^Se^Em^ fgsfreien warmetecruiischen Materi- 
al Angriffe von Sauren, Laugen, Rauchgas^^^ ^Sb^J^XStet; sowohl im Verbund mit dem 
flachenwasser und StaubUdungen "^Jf^JJJ 40 SsSpu^Se im Verbund mit dem erfindungsge- 
gen die stark gestiegenen Moghchkeiten von Feuer SKSSLedtemi^tem. 

branden. . t ... oi- e-findun*ss?emaBe Aufgabe wird dadurch gelost, 

Herkommliche Putze und viele W^«^» .hSSiSSfltaodi&tartn Dispersionsputz sowie 
erfullen bezQglich fSSStSSSL^ 45 dem modifizierten Warmedammsystem aus Disper 

sionsputz-, Kleber- und Fuller auf Polystrol- und/oder 
anderen Dammplatten mit flexiblem Armierungsgewe- 
be als Hauptbestandteil jeweils plattchenformig ausge- 

sionskomponenten besteht in bB"^^ 50 SSftSSESnttDen zwischen 390/ 0 bis 74q/o fan 
schaften bzw. im Unvermogen der N.chtentflammbar- J™ Bi f de mittelbasis und mit deren Anteilen 

^usenergiewinsch^^ ^ 
dentlicher Anstieg von Warmedammsystem auf der Ba- Jre" Copo^yme n H2Q . An . 

sis von Kunsstoffplatten- und Matenalien gegeben. An 55 ^ t ^***™^ Dispersionsputz noch als Strukturge- 
AuBen-und Innenwanden wird mehr Kunststoffputz ^^^S^Snm bis zu 2 9 o/o zuge- 

^derzeit bekann, werden AuBen- und Innen- ^ "'antg^F^^ 

putzen sowie Putz- und Dispers.onskomponenten im ^l^^/^^mlndung Zementanteile zwischen 

Warmedammsystemen keine oder nur geringe Mengen eo ^f^., V °[ 0/ „ ^er ebie Zement-Kalkkomponente von 

von Flammschutzstoffen aus bekannten Verbindungen 199/o bn ™»£^£*J\ zuge mengt wird, daB der 

des Phosphors und Stickstoffs wie z B. Ammonium- »*™ | ^ t ^ B UrwJ& wird bzw. mit flexi- 

phosphat. des Antimontr.ox.ds, des Chlors und Broms ^ e s m ™^ S g ewebe ode r im Warmedamm-System 

2U &von ausgegangen wird daB « £gJ*S^^ 

deutenden Mengen CaCOs in herkommlichen Putzen "^ n m w ™i^S^ 

flammwidrige Eigenschaften haben sollen zeigen Ver- ^^5™*^£^ u a ls S Trockenstoff wie als 
suche deutUch, daB solche Putze und darauf aufbauende Das AKOH)3 Kann sowu 



erfullen bezugucn zersiorenauici ™. 6l ...- 

ersbrande und andere aggressive Umwelteinflusse so- 
wie anderer Baustoffqualitatskriterien die zur Autga- 
benerfullung erforderliche Bandbreite der Guteeigen- 
schaften nicht oder nur ungenugend. Die deuthchste 
Lucke bei Putzen und Warmedammsystem aus Disper- 
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Slurry oder in filterfeuchtem Zustand zugemischt wer- 
den. 

Der Kunststoff-Dispersionsputz besteht im wesentli- 
chen aus 39 bis 57 Gewichts°/oen plattchenformigen Hy- 
drargillits AI(OH) 3, zusammengesetzt aus der Misch- 5 
nung einer Komponente mit mittlerem Korndurchmes- 
ser von 0,5 bis 40 jim und einer Komponente mit mittle- 
rem Korndurchmesser von 40 bis 150 p.m. im Mi- 
schungsverhaltnis fern zu grob variierbar zwtschen 
1 : 2,3 bis 1 : 4,5, aus 10% bis 16% Bindemittel-Feststoff- 10 
gehalt der bereits genannten organischen Polymere 
bzw. deren Copolymerisate, aus 1 5% bis 29% CaCCh als 
Strukturgeber mit beliebiger Kornung, aus 0,5% bis 
5,5% der bereits genannten Additive sowie aus Restan- 
teilen H2O, Titandioxid und ggf. organischen oder anor- 15 
ganischen Farbstoffen sowie aus einem Zusatz von Ze- 
mentmortel mit Silikonfluoriden, vorbeugend oder nach 
Bedarf die guten Oberflacheneigenschaften durch hohe- 
re Hartung und PorenschluB dort verstarkend, wo be- 
sondere Angriffe von Sauren, Laugen, aggressive 20 
Luftschadgase erwartet werden oder auftreten. 

Der Kunststoff-Dispersionskleber besteht im wesent- 
lichen aus 44% bis 56% plattchenformigem Hydrargillit 
Al(OH)3, zusammengesetzt aus der Mischung einer 
Komponente mit mittlerem Korndurchmesser von 0,5 25 
bis 2 u,m (fein) und der Mischung einer Komponente mit 
mittlerem Kormdurchmesser von 40 bis 80 u.m (grob), 
im Mischungsverhaltnis fein zu grob variierbar zwi- 
schen 1 : 3,5 bis 1 : 4,7, aus 8% bis 12% Bindemittel- 
Feststoffgehalt der bereits genannten Polymere, aus 30 
0,3% bis 1,6% der bereits genannten Additive, einem 
Anteil H 2 0 ad von etwa 78% bis 82%. 

Die Dispersion wird fur den Kleber nur aus Acrylaten 
gebildet 

Dieser Mischung wird vor der Verarbeitung noch ein 35 
Zusatz von Zement zwischen 19% bis 21% oder eine 
Zement-Kalkmischung von 20% im Verhaltnis 9:1 zuge- 
mengt. 

Der Kunststoff-Dispersionfuller besteht im wesentli- 
chen aus 63% bis 74% plattchenformigem Hydrargillit 40 
Al(OH)3, zusammengesetzt aus der Mischung einer 
Komponente mit mittlerem Korndurchmesser von 0,5 
bis 2 jxm(fein), der Mischung einer Komponente mit 
mittlerem Korndurchmesser von 8 bis 15 u,m(mittel) und 
einer Komponente mit mittlerem Korndurchmesser von 45 
40 bis 80 u,m(grob), im Mischungsverhaltnis fein : mit- 
tel : grob variierbar zwischen 0,7:1,3 zu 0,7:1,3 zu 0,6:1,4, 
bezogen auf das Durchschnitts-Mtschungsverhaltnis 
von 3 Teilen = 1:1:1, ferner aus 6,5% bis 10,5% Binde- 
mittel-Feststoffgehalt der bereits vorgenannten organi- 50 
schen Polymere, aus 0,6% bis 3,2% der bereits vorge- 
nannten Additive und einem Restgehalt von H2O. 

Die Dispersion wird fur den Fuller nur aus Acrylaten 
gebildet. 

Durch die erfindungsgemaBe Komposition entsteht 55 
somit ein neuer kunststoffmodifizierter Dispersionsputz 
und ein erfindungsgemaBes neues Warmedamm-System 
in der Kombination Dispersionsputz, -kleber und -fuller 
auf Polystrol- und/oder andere Warmedammpiatten, 
mit neuem erfindungsgemaBen flexiblem Armierungs- 60 
gewebe, wonach flammwidrige bis nichtentflammbare 
Eigenschaften neben den guten bautechnischen und 
warmetechnischen Eigenschaften neue vielfaltige und 
kostensparende Verwendungsmoglichkeiten eroffnen. 

Es wird auch fur die Herstellung der Dispersionen 65 
keine komplizierte Apparatur benotigt, vielmehr ist es 
moglich, die Herstellung der Komponenten in relativ 
billigen und groBvolumigen Kunststoffbehaltern durch- 



zufiihren. 

Andererseits werden fur die Herstellung der modifi- 
zierten Dispersionen lediglich kleinere Mengen von 
Polymeren und Additiven benotigt, doch groBe Mengen 
Al(OH)3, wesentliche Anteile von CaC03, unterschiedli- 
che Mengen an H2O sowie kleine Mengen von Zement 
und andere kleine Zusatze, also im Verhaltnis wohlfeile 
billige Materialmen, die einen wirtschaftlichen Massen- 
einsatz ermoglichen. 

Das gilt auch fur das neue Armierungsgewebe, dessen 
Anfertigung als Standart-Massengitter im automatisier- 
ten Vorgang moglich ist. 

Auch erfordert die Herstellung der Dispersionen mit 
Ruhr-Misch- und Abfullwerken, die Lagerhaltung sowie 
die Verarbeitung am Anwendungsort keine besonderen 
oder teuren Aufwendungen, die uber die herkommli- 
chen hinausgehen. 

Die besonderen Vorteile des erfindungsgemaBen Di- 
spersionsputzes, -klebers und -fullers sowie des Warme- 
damm-Systems liegen darin: Al(OH)3 wirkt als Flamm- 
schutzmittel, weil bei Temperaturen von mehr als 180 
Grad CH2O freigesetzt wird. 

Auf der thermischen Dehydratisierung bis zu 35 Ge- 
wichts-Prozenten Wasser(-Dampf) beruht die ausge- 
zeichnete Loschwirkung, die sehr nahe an der Fiammen- 
front beginnt. 

Der Temperaturanstieg wird so gebremst, der Luft- 
sauerstoff (O2) wird direkt am Flammenherd verdiinnt 
und verdrangt; dadurch werden Kettenentziindungen 
durch Radikalbildungen verhindert. Al(OH) 3 und die bei 
der Verbrennung entstehenden Oxide sind untoxisch 
und gelten daher physiologisch als unbedenklich. 

Die extrem hohe Flammwidrigkeit bis zur Nichtent- 
flammbarkeit wird durch den hohen Fullgrad von mehr 
als 35%Al(OH)3, z.T. iiber 70%, im neuen Dispersions- 
putz und dem aus Dispersionsputz, -kleber und -fuller 
kombinierten Warmedammsystem erreicht, weil solche 
Produktfullanteile den VerbrennungsprozeB durch 
Blockierung der Radikalbildungsmechanismen am 
Flammenherd nicht mehr fordern, weil die Produkte 
selbst nur noch sehr schwer entfiammbar sind und mit 
steigendem Anteil von mehr als 59% Al(OH)3 gar nicht 
mehr entziindbar sind. 

Dadurch werden sehr wirksam unter solchen Schich- 
ten liegende brennbare Materialien, wie z.B. solche aus 
Polystrol-Hartdammplatten oder aus Holzdammstoffen 
u.a. Verbundstoffen vor Feuervernichtung geschiitzt. 

Andererseits werden LoschmaBnahmen nicht mehr 
behindert durch bisher auftretende giftige Zersetzungs- 
produkte bestimmter Stoffe infolge Rauchgas- und 
RuBbildung bis zur Bildung von Krebsnoxen wie bei 
Polystrol und ahnlichen Produkten. 

Die im Bauwesen vorgeschriebenen Werte nach DIN 
4102 Bl und 4102 A2 gemaB Brandschachttests werden 
durch die Mengenzusatze ab 36% bis zu 74% Gesamt- 
gewicht miihelos erreicht. 

Dies ist der Verwendung von Ai(OH)3-Qualitaten zu- 
zuschreiben, welche die Kristallstrukturen des Hydrar- 
gillits aufweisen, auch urn die guten Verarbettungsei- 
genschaften zu erreichen, die die neuen Dispersionen 
aufweisen. Die vorzuglichen Mischungen verschiedener 
Kornungsvariationen — wie bereits angegeben und in 
nachfolgenden Beispielen dargelegt — ergeben eine gu- 
te Dispergierbarkeit, stabile Viskositaten, verhindern 
Sedimentation bei hoher Einsparung von Mitteln fur 
Antisedimentations- und Dispergierhilfen. 

Die Oberflachenausbildung des Dispersionputzes laBt 
durch die Variierung der CaC0 3 -Anteile und die gute 
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Verarbeitungsmhigkeit eine groBe S-S 

Rustikal -kraftigstrukturiertbiszurfemstruktur erten grnd««^n«8ser von • Korndurchmesser von 40 

Oberflache, mit verschiedensten Anstnchen, out ver- Komponeote nut m ime Mischungsverhaltnis t :2>8 

schiedenenBeschichtungen ,,.„,„„ e f e in • eroWGewAnt) wurden mit 14% Bindemittel- 

DieKompositionsbreite.stebensogut fur GeschoS- s g" tet S^n vermischt, die sich zusammensetzen 

ausfachungenvonTrae^erkenmmehrscluch^^ JJ^S^d^iolyierisat.n; dieser entstande- 

bau bezuglich Putz mit Armierungsgewebe w e . fur ^^ c P l ^ n \ mde l 2 |o /o C aC0 3 als Strukturgeber 

komplette Warmedammsysteme. Weitere Eignungen " " ^S ter S an Additiven, 1,0% Titandioxid 

beziehen sich auf Trennwandkonstruktionen und auf ^^X^Zz von%/2 

vielschichtigen Warmedammverbund in statischer Hin- 10 und ein HaO-Zusatz von * 

sicht . Beispielb): 
Weitere Vorteile des Dispersionsputzes: 

* l„«„ HvHrarmllit AMGHte mit einem Gewichtsanteil von 

_ Frostbestandig, wetterfest, tamp«*rt^ ^™££S Aier Komponente mit mittlerem 

dig, gut haftend, ausreichend schlagzah, fest und t5 ^JJ^ C ^^ 5 bis 40 ^ UTld Komponente 

rissefreUusblChungsfrei; . . mittlerem Korndurchmesser von 40 bis 150 urn im 

- Zusatzbindemittel als mmerahsche Stoffe sind Jg^J^S^ t . 2>5 fein . grob (Gewichtsanteile) 
problemlos moglich. wurden mit 16% Bindemittel-Feststoffanteilen aus 

Dafl der Dispersionsputz auch mit herlgmmlichen 2 o A^/^er^ 
Methoden fur sich allein mit ^^^J^it SberuS 2% (GewAnt) Additive zugemischt sowie 
rungsgeweben verwandt werden kann, ist em weiterer gfj^^ 1 ^ ca 3 6/ 0 und 0 ,3% Titandioxid und 

V °Sott abschlieBend festzustellen, daB die erf indungs- 0,5% Zementm6rtel mit Siliconfluoriden. 

gemaBen Systeme des Dispersionputzes und des War- 25 oispersionskleber 
medammsystems einen vielfaltigen Einsatz als Bau-, v 
Warme-, Regen-, Feuchtraum-, Rauchgas- und Stau- Beispiel a): 

schutzvorzeichnen,ebensoalsSchutzgegenSaure-und Beis P > 

Laugenangriff. . Hvrlraririllit AlfOHfe mit einem GewAnteil von 45% 

Der wichtigste Schutz aber hegt in. 30 J^^^JX mp0 nente mit mittlerem Korn- 

hungs- und Angriffsbereich. Brandschachttests und an- *"*™^™ 05 bis (f e in) und einer Kompo- 

dere Versuche - wie LOI-Tests - ze.gen fur die erfin- durchmess^von 0, von 40 bis 80 um 

dungsgemaBen Kompositionen: . im ^ schun g Sver haltnis(GewAnteile) 1 : 3,7 

- Disp e rs io»e nm i«ca55* , f OHH 3 5 %Z*Zf^*J£!%£SZ^ 

unter30Sekunden. . Verarbeitung wurden dem Kleber 19 

stoffgehalt sind als Trockenmasse im reinen Sauer- Beispiel b): 
stoffstrom nicht mehr entflammbar. 

-o a™,;<» Hvdrardllit Al(OH)3 mit einem GewAnteil von 55% 

Die Verankerung des erfindungsgemaBen Annie- "gWj2J^Tg >in p0 nente mit mittlerem Korn- 

rungsgewebes an Wandbekle idungen nach stabschen 45 J"^^^^ tb 2 uin (fcto) und einer Kompo- 

Erfordernissen ist mit handelsubhchen korrosionsbe- J"^SSttterem korndurchmesser von 40 bis 80 am 

standigen Ankern vielfaltig m«glich. Die Anpassung an ^"^^^hungsverhiltnfa (GewAnteile) 

Bauwerks- und Wanddehnungen nach warmetechn - ob™ermischt mit 8,7% Bindemittel-Fest- 

schenGesichtspunktenistdurchdte Dehnungsf^gkeit J-g^^J Ac™ aten; dieser Dispersion wurden 

der Einzelgliedverzahnung nach alien ^htungen unter so st J™^J? wiednGewichssanteil von 81% H z O. 

Verwendung herkommlicher korrosionsbestandiger ^ve r a?beitung wurden dem Kleber 20% einer 

"ffiSSSSaakm der technischen G.iederver- Zement-Kalkmischung im Verhaltnis von 9:! zuge- 

zahnung laBt eine praktische unerschopfliche Vielfalt mischt. 

zur Losung von Armierungsaufgaben und -problemen 55 DispersionsfuUer 

zu, wie sie modellhaft in der anliegenden Zeichnung A uispersion 

nur angedeutet werden konnen. . Beisoiel aV 

So kann es z.B. nutzlich sein, daB ein flexibles Armie- Beispiel a;, 

rungsgewebe mit deutlicher Rechteckform mit deren Hvrfra „ illit AlfOHb mit einem Gewichtsanteil von 

Langsachse in der Richtung armiert w,rd, wo vorzugs- 60 "^gj^^"^™ Komponente mit mittlerem 

weise in einer Richtung Spannungsspitzen vorhegen, ^^^^^ bis 2 ^ (fein), einer Kompo- 

berechnet sind oder erkennbar sind. ^ mittlerem Korndur chmesser von 8 bis 15 um 

Beispiel a): SSffTiS* '^^^^1'; 

HydrargilUt Al(OH) 3 mit einem Gewichtsanteil von aus Acrylaten vermischt; 
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dieser entstandenen Dispersion wurden 1,7% Additive 
sowie ein Restanteil H2O von ca 2,9% zugemischt. 

Beispiel b): 

5 

Hydrargillit Al(OH)3 mit einem Gew.Anteil von 72% 
der Mischung einer Komponente mit mittlerem Korn- 
durchmesser von 0,5 bis 2 um, einer Komponente mit 
mittlerem Korndurchmesser von 8 bis 15 u,m und einer 
Komponente mit mittlerem Korndurchmesser von 40 10 
bis 80 u.m wurden im Mischungsverhaltnis 1,2 : 0,8 : 0,8 
fein : mittel :grob (Gew.Anteile) mit 7,2% Bindemittel- 
Feststoffanteilen aus Acrylaten vermischt; dieser ent- 
standenen Dispersion wurden 2,8% Additive und ein 
Restanteil H2O von 3,6% zugemischt. 15 

Beispiel fur Warmedammsystem 

Fur den Aufbau eines mehrschichtigen Systems aus 
Polystrol-Hartdammplatten fur Innenwanddammung 20 
wurden 2 Zukehrseiten mit einer etwa 2 mm dicken Kle- 
berschicht versehen und mit je einem Armierungsgewe- 
be der Mustergliederung gemaB Zeichnung A — Bild 2, 
Materialhohe 3 mm, verklebt; nach erfolgter Abbin- 
dung wurden die armierten Seiten mit ca je einer 25 
Schicht Fuller in der Dicke von 5 mm beschichtet und 
diese miteinander verbunden zur GeschoBausfachung 
einer Trennwand der Gesamtdicke von 50 mm (ohne 
Putz). Es wurden hierfur zwei gleich dicke Hartdamm- 
platten von je 1 5 mm gewahlt. 30 

Nach der Trockenhartung wurde die letzte Innenseite 
mit einer 1 mm dicken Kleberschicht versehen und mit 
einem Armierungsgewebe gemaB Bild 2 mit einer Ma- 
terialhohe von 2 mm verbunden. AbschlieBend wurde 
ein Dispersionputz des Beispiels b) mit einer Dicke von 35 
ca 3,5 mm aufgetragen. 

Die Verbindung der 1. Dammplatte mit der tragenden 
Wand wurde hergestellt durch Auftragung einer ca. 
2 mm dicken Kleberschicht, auf die ein Armierungsge- 
webe gemaB Bild 2 mit einer Hohe von 3 mm eingelegt 40 
wurde. Zwischen Dammplatte und Wand wurde eine 
Dispersionsfullschicht von je 5 mm Dicke verwandt. Ge- 
schoBfachinnengroBe (Holzverkleidung) : 100 cm breit, 
170 cm hoch. 

45 

Flexibles Armierungsgewebe 

Das im Beispiel fiir Warmedammsystem angeftihrte 
Armierungsgewebe — in Handeinzelfertigung — ist als 
Massenfertigung in halb- oder vollautomatisierter elek- 50 
tronisch gesteuerter Maschinen bzw. FlieBbandtechnik 
produzierbar. 

Patentanspruche 

55 

1. Flammwidriger bis nichtentflammbarer kunst- 
stoffmodifizierter Dispersionsputz und flammwid- 
riges modifiziertes Warmedamm-System aus Di- 
spersionsputz, -kleber und -fuller, mit flexiblem Ar- 
mierungsgewebe, auf Polystrol und/oder anderen 60 
Warmedammplatten, fiir Innen- und AuBenanwen- 
dung, dadurch gekennzeichnet, daB der Disper- 
sionsputz, -kleber und -fuller hauptsachlich je platt- 
chenfdrmig ausgebildeten Hydrargillit AI(OH)3 
verschiedener grobdisperser Korndurchmesseran- 65 
teile enthalt zwischen 39% und 74% im Verhaltnis 
zur Bindemittelbasis und mit deren verschiedenen 
Anteilen einer Dispersion organischer Polymere 
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und/ oder deren Copolymerisate mit Additiven ver- 
mischt wird sowie mit Wasseranteilen, daB dem Di- 
spersionsputz noch CaCC>3 beliebiger Kornung als 
Strukturgeber sowie Titandioxid und andere orga- 
nische oder anorganische Farbstoffe beliebig als 
Zusatz beigemengt werden und daB der Disper- 
sionsputz alleine verwandt werden kann oder im 
Warmedammsystem als Kombination mit Disper- 
sionskleber und -fuller mit flexiblem Armierungs- 
gewebe auf Polystrol- und/oder anderen Warme- 
dammplatten aufgebaut wird. 

2. Bindemittelbasis aus Dispersionen gemaB An- 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB diese beste- 
hen aus organischen Polymeren des Polystrolacry- 
lates, des Styrolacrylates, des Polyacryiates, des Et- 
hylenacrylates und/oder deren Copolymerisate. 

3. Dispersionen gemaB vorhergehenden Anspru- 
chen, dadurch gekennzeichnet, daB diesen Additive 
wie Konservierungs-, Dispergier-, Verlauf- und 
Entsauerungsmittel sowie Entschaumer zuge- 
mischt werden. 

4. Kunststoff-Dispersionsputz gemaB vorhergehen- 
den Anspriichen, dadurch gekennzeichnet, daB die- 
ser sich zusammensetzt aus 39% bis 57% Hydrar- 
gillit Al(OH)3 der Mischung einer Komponente mit 
mittlerem Korndurchmesser von 0,5 bis 40 jam und 
einer Komponente mit mittlerem Korndurchmes- 
ser von 40 bis 150|j,m, im Mischungsverhaltnis 
fein : grob moglich zwischen 1 : 2,3 bis 1 : 4,5, aus 
10% bis 16% Bindemittel(-FeststoffanteiI),aus 15% 
bis 29% CaC03 als Strukturgeber, aus 0,5% bis 
5,5% Additiven, aus Wasser und Titandioxid sowie 
Farbstoffen als geringe Restanteilzusatze. 

5. Dispersionskleber gemaB vorhergehenden An- 
spriichen, dadurch gekennzeichnet, daB sich dieser 
zusammensetzt aus 44% bis 56% Hydrargillit 
Al(OH)3 der Mischung einer Komponente mit mitt- 
lerem Korndurchmesser von 0,5 bis 2 |im(fein) ) der 
Mischung einer Komponente mit mittlerem Korn- 
durchmesser von 40 bis 80 u.m(grob), im Mi- 
schungsverhaltnis fein: grob moglich zwischen 
1 :3,5 bis 1 :4,7, ferner aus 8% bis 12% Bindemit- 
tel(-Feststoffanteil), aus 0,3% bis 1,6% Additiven, 
aus 78% bis 82% H2O ad und daB die Dispersion 
nur aus Acrylaten gebildet wird. 

6. Dispersionsfuller gemaB vorhergehenden An- 
spriichen, dadurch gekennzeichnet, daB dieser sich 
zusammensetzt aus 63% bis 74% Hydrargillit 
Al(OH)3 der Mischung einer Komponente mit mitt- 
lerem Korndurchmesser von 0,5 bis 2 u,m(fein), der 
Mischung einer Komponente mit mittlerem Korn- 
durchmesser von 8 bis 15 fim (mittel) und einer 
Komponente mit mittlerem Korndurchmesser von 
40 bis 80 jim, im Mischungsverhaltnis fein : mit- 
tel : grob moglich zwischen 0,7:1,3 zu 0,7:1,3 zu 
0,6:1,4, bezogen auf ein Durchschnitts-Mischungs- 
verhaltnis 1 :1:1 =3 Gesamtanteile, ferner aus 6,5% 
bis 10,5% Bindemittel(-Feststoffanteil), aus 0,6% 
bis 3,2% Additiven und einem geringen Restanteil 
H2O und daB die Dispersion nur aus Acrylaten ge- 
bildet wird. 

7. Dispersionkleber nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB diesem vor der Verarbeitung ca 
19% bis 22% Zement oder 20% einer Zement- 
Kalkmischung im Verhaltnis 9 zu 1 zugemischt 
wird. 

8. Dispersionsputz nach vorhergehenden Ansprii- 
chen, dadurch gekennzeichnet, daB zur Steigerung 
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der Oberflachengute zuzatzlich geringe Mengen 
Zementmortel mit SiUconfluoriden beigemischt 

werden. , , 

9 Warmedammsystem gemaB vorhergenenden 
Anspriichen, dadurch gekennzeichnet, daB zur Er- 5 
zielung hoherer Festigkeiten und guter zusatzlicher 
Schalldammung moglichst dunne Polystrol- und/ 
oder andere Dammplatten mehrschichtig aus den 
Dispersionskomponenten mit Verwendung von fle- 
xiblem Armierungsgewebe zusammengefugt smd. 10 

10 Armierungsgewebenetze gemaB Hauptan- 
spruch, dadurch gekennzeichnet, daB diese aus 
Kunsstoffen, Glasfaserverbundstoffen oder ande- 
ren korrosionsfreien Materialien bestehen, deren 
einzelne Glieder aus bis zu mehreren Millimeter 15 
hohen flachig-dauerelastischen Verbundteilen be- 
stehen, die sich durch rundformige Osen und gleicn- 
falls rundformigen EinroU-Osenteilen mit emem 
Offnungswinkei bis zu 160 Grad zeUartig nahtlos m 
einem vielfaitigen Formenreichtum verbinden las- 20 
sen und daB deren Dehnungsgliederung mit Fugen- 
bildung sich nach alien Seiten Bauwerks-Wand- 
und verbundenen Putz-, Kleber- und Fiillstoffdeh- 
nungen bzw. nach warmetechnischen Gesichts- 
punkten adaptiv verhalt 
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